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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verf ahren zur Her- 
stellung von Hohlprofilen aus mindestens einer, aus einem 
kontinuieriich verformten Metallband gebildeten, profilierten 
Schiene und darnach hergestelltes Hohlprofil. Diese Verfor- 
mung erfolgt dabei durch rotierende, verformende RoUen- 
paare, durch welche das Metallband hindurchgefiihrt wird. 
Derartige Rollverformungen sind fur die Herstellung profi- 
lierter Schienen allgemein bekannt, ebenso wie die RoUfor- 
mungsmaschinen hierfiir. Dabei erfolgt die Verformung des 
betreffenden flachen Metallbandes meist in einer grossen 
Zahl aufeinanderfolgender Verformungsschritte in je einem 
rotierenden Rollenpaar, damit die raechanische Beanspru- 
chung des Materials bei jedem Verformungsschritt den zulas- 
sigen Hochstwert nicht iiberschreitet, also an den Umbiegun- 
gen keine zu starke Reckung auftritt und eine Schwachung 
Oder das Auftreten von Langsrissen vermieden wird. Eine be- 
kannte Massnahme zur Vermeidung einer Oberbeanspru- 
chung des Materials bei der Verformung ist es, dass das 
Metallband zunachst in einzelnen Bereichen, in Bandquer- 
schnitt gesehen, wellenformig verformt wird, um die nach- 
folgende Profilierung an den betreffenden Stellen durch Be- 
reitstellung einer geniigenden Materialmenge zu erleichtern. 

Mit den bekannten Verfahren der RoUyerformung ist es 
bereits gelungen, auch verhaltnismassig komplizierte Profil- 
strukturen in einem kontinuieriich fortbewegten Metallband 
herzusteilen. Als allgemeine Regel gilt aber hierbei, dass an 
keiner Stelle der Profilierung das Metallband mit einem 
Kriimmungsradius umgebogen wird, der kleiner ist als die 
Banddicke. Nur dann ist bei der bisher iiblichen Roilverfor- 
mung die Gewahr gegeben, dass eine unzulassige Material- 
schwachung sicher vermieden wird. Die Einhaltung dieser 
allgemein anerkannten Regel hat natiirlich zur Folge, dass 
die durch RoUverformung hergestellten profilierten Schienen 
nur abgerundete und nicht etwa kantige Profilstrukturen auf- 
weisen und sich deutlich unterscheiden von den mit scharf- 
kantigen Profilen versehenen stranggepressten profilierten 
Schienen. 

Da die scharfkantig profilierten stranggepressten Schienen 
trotz des hoheren Preises fur manche Verwendungszwecke, 
wie beispielsweise Fenster- und Turrahmen, bevorzugt wer- 
den, besteht der Wunsch, das Verfahren der preislich giinsti- 
geren RoUverformung so zu verbessern, dass vergleichbare, 
scharfkantige, profilierte Schienen erzeugt werden konnen. 

Das erfindungsgemasse Verfahren stellt eine Losung 
dieser Aufgabe dar. Gekennzeichnet ist dieses Verfahren 
dadurch, dass am geweilten Metallband eine Leitlinie be- 
stimmt wkd, die mit einer markanten Langskante der fertig 
profilierten Schiene iibereinstimmt, und dass der von der 
einen Aussenkante bis zur Leitlinie sich erstreckende erste 
Bereich des Metallbandes bei den aufeinanderfolgenden Ver- 
formungsschritten grosstenteils in der Anfangslage gehalten 
wird, wahrend der von der anderen Aussenkante bis zur Leit- 
linie reichende zweite Bereich bei den aufeinanderfolgenden 
Verformungsschritten um die Leitlinie gegen die Anfangs- 
lage verdreht wird und die betreffende Aussenkante eine 
Schwenkbewegung durchfiihrt, um die dort herrschende 
Rand-Zugspannung zu vermindern, dass ferner jede der an- 
fanglich wellenformigen Verforraungen vergrossert wird, bis 
ihre Urarandungslinie, quer zum Metallband, grosser als die 
Umrandungslinie der im betreffenden Bereich vorgesehenen 
Profilierung wird, und dass an den Biegestellen unter Verwen- 
dung des durch die wellenformigen Verformungen geschaf- 
fenen Uberschusses an Breite das Band quer zur Laufrichtung 
gestaucht, mit einem Kriimmungsradius kleiner als die Band- 
dicke umgebogen und zu scharfkantigen Profilstrukturen ver 
formtwird. ^ 

Nachstehend wird das erfindungsgemasse Verfahren in 


mehreren Ausfiihrungsbeispielen anhand der Zeichnung 
Fig. 1 bis 15 naher erlautert. Hiervon zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung der aufeinanderfol- 
genden Verformungsschritte eines Metallbandes bei der Her- 
5 stellung einer komplizierten Schiene und die dabei vorgesc- 
hene Drehung der Grundebene, 

Fig. 2 einen Querschnitt der durch die Verformungs- 
schritte von Fig. 1 hergestellten fertigen Schiene, 

Fig. 3 bis 15 je ein Rollenpaar teils in verkleinertem 
Massstab, teils in natiirlicher Grosse zur Durchfuhrung von 
Verformungsschritten bei der Herstellung der scharfkantig 
profilierten Schiene nach Fig. 2, 

Fig. 16 einen mit der Schiene gemass Fig. 2 hergestellten 
profilierten Hohlkorper mit Falzverbindung, 

Fig. 17 bis 19 weitere Ausfiihrungsbeispiele fiir Hohlpro- 
file mit Falzverbindung zwischen je zwei Schienen, 

Fig. 20 bis 26 weitere Ausfiihrungsbeispiele fiir Hohl- 
profile mit Schweissverbindung zwischen je zwei Schienen, 

Das vorliegende Verfahren wird nachstehend anhand der 
Verformung eines ebenen Metallbandes zu einer mit Nuten 
versehenen profilierten Schiene erlautert, die in Fig. 2 im 
Querschnitt wiedergegeben ist, Es ist bffensichtlich, dass eine 
derart scharfkantig profilierte Schiene zwar nach dem 
Strangpressverfahren, nicht aber mit den bisher bekannten 
^ Verfahren der RoUverformung hersteUbar istc Der Werdegang 
dieser profilierten Schiene nach dem vorliegenden Verfahren 
ist anhand von Fig. 1 schematisch dargestellt, wobei das be- 
treffende Metallband 10 den jeweiis strichpunktiert einge- 
zeichneten Querschnittsverlauf an den Stellen A, B, C. . .M, 
N, O aufweist. 

Zunachst wird in der horizontalen Anfangslage A des 
Metallbandes 10 eine Leitlinie 11 bestimmt, die einer beson- 
ders markanten Langskante der fertigen profilierten Schiene 
entspricht, im vorliegenden Beispiel der Aussenkante 11 in 
Fig. 2. Der zwischen der Aussenkante 12 des Bandes 10 und 
der Leitlinie 11 sich erstreckende horizontale erste Bereich 
11-12 des Metallbandes 10 soU beim vorliegenden Beispiel 
weitgehend in der horizontalen Anfangslage verbleiben, bis 
auf den Langsrand 14, der im Laufe der Verformung nach 
'^^ oben abgebogen wird (siehe Stelle O). Dieser erste Bereich 
11-12 umfasst den Langsrand 14, idie Seitenwand 15 und die 
Umrandung 16 der Langsnut 17 samt deren scharfkantigen 
Umbordelungen. Wie aus Fig. 1 an der Stelle O angedeutet, 
bildet die Leitlinie 1 1 schliessUch die eine Langskante der 
fertig profilierten Schiene. In der Anfangslage A ist der erste 
Bereidi 11—12 des Metallbandes 10 wesentlich weniger breit 
als der von der Leitlinie 11 bis zur Aussenkante 13 reichende 
zweite Bereich 11-13. Im Verlauf der Verformung wird die- 
ser gesamte zweite Bereich 11—13 des MetaUbandes 10 um 
die Leitlinie 11 im Uhrzeigersinn verdreht und bildet mit 
90 Winkelgraden gegen die Anfangslage die Oberseite 18 und 
den doppelwandigen Steg 19, sowie mit 180 Winkelgraden 
gegen die Anfangslage die Seitenwand 20 und den Langsrand 
^^21 der fertig profilierten Schiene. 

Bei der HersteUung der scharfkantigen Umbiegungen etwa 
bei der Nut 17 der Schiene ergibt sich die bekaimte Schwie- 
rigkeit, dass wegen des grossen Unterschieds von Innenradius 
zu Aussenradius an diesen Stellen die Materialbahn eine 
Reckung erfahrt und eine Materialverdiinnung auftritt, die 
eine Schwachung zur Folge hat. Beim vorliegenden Verfah- 
ren werden diese Schwierigkeiten durch geniigend starke 
wellenformige Verformungen iiberwunden. Wahrend zu Be- 
ginn der Verformung die Vorderseite der flachen Material- 
bahn 10 noch eine gerade Linie A bildet, erfolgt zunachst 
eine gewisse konkave und/oder konvexe Wolbung der Bahn, 
die an der Stelle B angedeutet ist. Eine solche Wolbung als 
erster Verformungsschritt ist deshalb zweckmassig, weil hier- 
durch die Quersteifigkeit der Materialbahn vermindert und 


ihr Widerstand gegen die nachfolgende Verformung beim 
kontinuierlichen Durchlauf durch entsprechende Rollen- 
paare verringert wird. Die anschliessenden Vorformungs- 
schritte bis zu der Stelle C dienen zur Schaffung von Ein- 
und Ausbuchtungen der Materialbahn an jenen Stellen, 
an denen anschliessend die in Fig. 3 mit 17 bezeichnete 
Nute geschaffen werden sollen. Die Ein- und Ausbuchtun- 
gen bzw. wellenformigen Verformungen werden soweit 
vergrossert, dass jeweils deren Umrandungslinie langer als 
die Umrandungslinie der dort vorgesehenen Profilierung ist. 
An der Stelle C muss also fiir die dort mit 22 bezeichnete 
Ausbuchtung deren Umrandungslinie, die sich etwa vom 
Beginn der Ausbuchtung am Punkt 23 bis zum Ende der 
Ausbuchtung am Punkt 24 erstreckt, langer sein als die Um- 
randungslinie zwischen den Punkten 25 und 26 der U-formi- 
gen Rinne 27 der Profilierung an der Stelle E. Aus dieser 
zunachst U-formigen Rinne 27 soil dann durch weitere Ver- 
formung die in Fig. 2 mit 17 bezeichnete Nut gestaltet wer- 
den. Bei einer Nut 17 der vorliegenden Gestalt, also mit 
scharfkantigen Umbiegungen 28 und 29, ist es vorteilhaft, die 
Ausbuchtung 22 (Stelle C, Fig. 1) so zu vergrossern, dass die 
Umrandungslinie zwischen den Punkten 23 und 24 urn 2 bis 
5% langer ist als die Umrandungslinie zwischen den Punkten 
28 und 29 der Nut 17 (Fig. 2), urn bei der Zusammenstau- 
chung der U-formigen Rinne 27 (Stelle E, Fig. 1) keine 
Verdunnung, sondern eine Verdichtung der Wandstarke an 
den Stellen 28, 29 (Fig, 2) zu erwirken. 

Diese Umformung der U-formigen Rinne 27 zwischen 
der Stelle E und L zu der Nut 17 mit der weitgehend endgiil- 
tigen Form erfolgt beim vorliegenden Verfahren durch einen 
Staucliprozess. Hierzu werden vorzugsweise entsprechend 
profilierte, zusammenwirkende RoUenpaare verwendet, die 
gleichzeitig die Tiefe der Rinne 27 auf die vorgeschriebene 
Tiefe der Nut 17 verringem und dabei die Zuriickfaltung an 
den Stellen 28, 29 und die Zusammenpressung derselben be- 
wirken. Bei diesem Stauchprozess findet bei der Verfor- 
mung zwischen den Stellen C und L keine Veranderung der 
Breite des Metallbandes links und rechts von den Punkten 
23,24statt. 

Bei den Verformungsschritten bis zu den Querschnitten 
D, E und F des Metallbandes 10 wird einerseits im ersten Be- 
reich 11-12 die spatere Langsnut 17 vorbereitet und ander- 
seitsjm zweiten Bereich 11-13 die Abkantung fiir die spatere 
ISO^'-Abbiegung des doppelwandigen Steges 19 begonnen. 
Bei den Verformungsschritten G bis L wird im ersten Bereich 
1 1-12 lediglich die endgiiltige Formung der Langsnut 17 
durchgefuhrt und dann gemass den Querschnitten M, N und 
O der Langsrand 14 senkrecht gegenuber der Seitenwand 15 
aufgebogen. Dagegen erfahrt der zweite Bereich 11-13 des 
Metallbandes 10 in den Verformungsschritten G, H, I, K und 
L eine solche Verformung, dass einerseits die ISO^'-Umbie- 
gung des doppelwandigen Steges 19 voUendet wird und aus- 
serdem die schritUveise Umbiegung der Oberseite 18 um die 
Leitlinie 11 erfolgt. Gleichzeitig wird die senkrecht zum 
Steg 19 verlaufende Seitenwand 20 ausgerichtet und der 
Langsrand 21 gegenuber der Seitenwand 20 um 90" nach 
unten abgebogen. Schliesslich besitzt an der Stelle O die pro- 
filierte Schiene den Querschnitt gemass Fig. 2, 

Auch fur die im zweiten Bereich 11-13 vorgesehenen 
komplizierten Verformungsschritte wird gemass dem vorlie- 
genden Verfahren in den Verformungsschritten B, C, D zu- 
nachst eine ausreichend starke Vorwellung geschaffen, der- 
art, dass die Umrandungslinie von der Leitlinie 11 bis zur 
Aussenkante 13 langer ist alb die Umrandungslinie von der 
Kante 1 1 bis zur Aussenkante des Langsrandes 21 an der 
fertigen Schiene nach Fig. 2. 

Bei der Herstellung scharfkantig profilierter Schienen 
nach dem vorliegenden Verfahren ist es also erforderlich. am 
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Querschnittsbild der gewiinschten Schiene zuerst die Lange 
der Umrandungslinie festzustellen. zweckmassigerweise die 
Lange der Mittellinie zwischen Aussen- und Innenwandung 
der Schiene. Die Breite des Metallbandes wird dann so be- 
5 stimmt, dass bei alien Profilstrukturen und scharfen Umbie- 
gungen die Lange der dortigen .Mittellinie um 2 bis 5% ver- 
grossert und zu diesen Werten die Langen der geraden Strek- 
ken der Mittellinie hinzugezahlt werden. Damit steht dann 
fur die wellenformigen Verformungen an den Stellen nach- 
folgender Profilierungsschritte geniigend Breite des Metall- 
bandes zur Verfugung, um die starken Verformungen unter 
Zusammenstauchung und Verdichtung des Bandmaterials zu 
ermoglichen. 

15 ^ ^"'f'^^"^^s^h^i^b^nenStauchvorganglassensich,w^ 
die Erfahrung gezeigt hat, mechanisch einwandfreie und 
scharfkantigeLangsprofilierungen mitgenau vorgeschriebe- 
nen Massen m nur wenigen Verformungsschritten herstellen 
wobei durch Wahl der Lange der jeweiligen Ein- und Aus- ' 
buchtungen die Moglichkeit besteht, an gewunschten Stellen 
der Profiherungen eine Materialverdickung und Gefugever- 
dichtung zu erzielen. Der Stauchprozess wird vorteilhafter- 
weise mit profilierten, ineinandergreifenden RoUenpaaren 
durchgefuhrt. Die Fig. 3 bis 15 zeigen in je einem Ausfiih- 
rungsbeispiel derartige ineinandergreifende RoUenpaare zur 
Herstellung einer scharfkantig profilierten Schiene gemass 
Fig. 2, 

Das ebene Metallband 10 wird zunachst, eventuell nach 
einer Vorbehandlung, zwischen rotierenden RoUenpaaren 
mit horizontaJen Achsen in der in Fig. 3-5 angegebenen 
Weise verformt. Dabei dient die mit 30 bezeichnete Ausbuch- 
tung zur HersteUung des spateren Langsrandes 14 der Seiten- 
wand 15 und die Ausbuchtung 31 zur Vorbereitung der 
Langsnut 17. Anderseits dienen die Ausbuchtungen 32 und 
33 zur Vorbereitung des Steges 19 und des spateren Langs- 
randes 21 der Seitenwand 20. Wie oben bereits erwahnt, die- 
nen diese Ausbuchtungen dazu, fur die anschliessende starke 
Verformung unter gleichzeitiger Stauchung genugend breite 
Abschnitte des Bandes bereitzustellen. 
40 i° RoUenpaaren entsprechend Fig. 6, 7 und 8 ist die 
Verformung der Ausbuchtung 31 zu der Nut 17 ersichtlich, 
wobei durch den Stauchvorgang im Walzenpaar nach Fig. 8. 
die Zusammenstauchung an den beiden Kanten 28 und 29 
dieser Nut 17 deutlich erkennbar ist. Ein Ausweichen des 
Bandes nach links ist insbesondere dadurch verhindert, dass 
dieses sowohl an der ausseren Kante des Langsrandes 14 
als auch im Bereich der Seitenwandung 15 zwischen entspre- 
chenden RoUen unverruckbar gehalten ist. Ferner wird in den 
RoUenpaaren gemass Fig. 6, 7 und 8 die flache Oberseite 18 
der Schiene und der obere Teil des horizontalen Steges 19 
vorbereitet, ebenso wie der kiinftige Langsrand 21. 

In weiteren RoUenpaaren entsprechend Fig. 9-12 wird 
dann zunachst der horizontale, doppelwandige Steg 19 fertig- 
gestellt und anschliessend in den RoUenpaaren gemass 
55 Fig- 13-15 die Profilierung der Schiene vollendet. Wie aus 
den genannten Figuren ersichtlich ist, findet dabei eine Dre- 
hung der Ebene des vorher praktisch horizontal verlaufenden 
Metallbandes schrittweise um 90 Winkelgrad statt. Die 180 
Winkelgrad umfassende Umbiegung 34 am ausseren Ende 
des horizontalen Steges 19 wird dabei von der aus Fig. 9 
noch ersichtlichen abgerundeten Form in eine zunehmend 
rechteckige Gestalt beim Durchgang durch die RoUenpaare 
von Fig. 10, 11 und 12 gebracht, wobei eine Zusammenstau- 
chung und Materialverdichtung erfolgt, ohne die eine der- 
artige scharfkantige Biegung um 180 Winkelgrad nicht mog- 
hch sem wurde. Beim Durchlauf durch das Rollenpaar nach 
Fig. 15 erhalt die profilierte Schiene ihre endgiiltige Form, 
entsprechend Fig. 2, . 
Bei der oben beschriebenen starken Verformung, die 
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noch dazu unter gleichzeitiger Zusammenstauchung des Ma- 
terials zur Schaffung scharfkantiger Umbiegungen und Profile 
strukturen erfolgt, treten bedeutende Zugspannungen, insbe- 
sondere im Bereich der Aussenkante 13 des Metallbandes 10, 
auf. Um diese Zugspannungen zu beherrschen und sowohl 
eine zu starke Langsreckung als auch ein Aufreissen des 
Metallbandes quer zu seiner Laufrichtung zu vermeiden, ist 
die oben anhand von Fig. 1 erlauterte Verdrehung des Be- 
reiches 11-13 des Metallbandes 10 ein geeignetes Mittel und 
ermoglicht die V^rringerung dieser Rand -Zugspannungen. 
Durch die Verdrehung wird namlich der geradlinige Abstand 
zwischen der Leitlinie 11 und der Aussenkante 13 zunehmend 
verringert, was die Verformung wesentlich erleichtert. 

In dem oben anhand von Fig. 1 bis 11 beschriebenen 
Ausfuhrungsbeispiel der Verformung eines Metallbandes zu 
einer Schiene mit komplizierter Profilierung ist angenommen 
worden. dass die Verdrehung des Bereiches 11-13 gegeniiber 
der Leitlinie 11 im Uhrzeigersinn erfolgt. Natiirlich konnte 
auch, falls erwiinscht, eine Verdrehung um die Leitlinie 11 
in entgegengesetztem Drehsinn erfolgen, so dass dann die 
Unterseite des Metallbandes 10 zur Aussenseite der fertigen 
Profilschiene nach Fig. 2 werden wiirde. Jedenfalls ist das vor- 
liegende Verfahren fiir eine extreme Rollverformung nicht 
auf das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 und 2 beschrankt. 

Beim vorliegenden Verfahren erfolgt, wie oben beschrie- 
ben, die Verformung und Stauchung der Metailbander durch 
das Zusammenwirken von Rollenpaaren, die auf parallelen, 
horizontalen Wellen gelagert sind und beim Durchlaufen des 
betreffenden Metallbandes rotieren. Aus bekannten Griin- 
den, die beispielsweise in der schweizerischen Patentschrift 
Nr. 515 756 der Anmelderin auseinandergesetzt sind, ist es 
vorteilhaft, wenn beim Durchlaufen der.aufeinanderfolgen- 
den Rollenpaare das Metallband imter einer mechanischen 
Zugspannung in Langsrichtung steht. Bei dem genannten be- 
kannten Verfahren wird diese Zugspannung dadurch her- 
gestellt, dass unter Vermeidung jeder Vorschubkraft auf das 
Metallband dasselbe von seinem verformten Ende aus mittels 
einer Zugeinrichtung durch samtliche, hintereinander ange- 
ordnete Rollenpaare hindurchgezogen wird. Da bei vorlie- 
genden Verfahren in vielen der hintereinander angeordne- 
ten Rollenpaare ausser der nbrmalen Verformung noch eine 
Stauchwirkung auf das durchlaufende Metallband ausgeiibt 
wird, sind die erforderlichen Zugkrafte zu hoch, um alle 
addiert und von einer einzigen Zugeinrichtung vom verform- 
ten Ende her aufgebracht zu werden, da die Gefahr eines 
Abreissens des Bandes bestehen wiirde. Anderseits muss 
verraieden werden, dass auf das durchlaufende Metallband 
eine Schubkraft ausgeubt wird, wie dies normalerweise bei 
Rollenpaaren geschieht, die einzeln oder gemeinsam ange- 
trieben werden. Dieses Problem wurde beim vorliegenden 
Verfahren dadurch gelost, dass die aufeinanderfolgenden 
Rollenpaare zwar einerseits einzeln oder gemeinsam ange- 
trieben werden, aber anderseits der wirksame Durchmesser 
aufeinanderfolgender Rollenpaare um einen bestimmten 
Prozentsatz vergrossert ist, so dass die massgebliche Um- 
fangsgeschwindigkeit des jeweiligen nachfolgenden Rolien- 
paares etwas grosser als diejenige des vorausgehenden Rol- 
lenpaares ist. Dadurch steht das durchlaufende Metallband 
unter einem Langszug, der in jedem Rollenpaar neu erzeugt 
wird und das Entstehen einer Schubkraft axif die Bandober- 
flache verhindert. 

Bei geeigneter Bemessung der aufeinanderfolgenden 
Rollenpaare mit steigender Umfangsgeschwindigkeit gelingt 
es, den erwiinschten Langszug auf das durchlaufende Metall- 
band auszuiiben, die unerwiinschten Schubkrafte auf die 
Bandoberflache zu vermeiden und trotzdem jegliche Benach- 
teiligung der Oberfliiche des Bandes durch die Zugkrafte der 
es ziehcnenden Walzenoberflachen zu vermeiden. Beispiels- 


weise wurde festgestellt, dass bei Rollenpaaren mit einem 
Durchmesser von im Mittel etwa 220 mm der wirksamen 
Rollenflachen, eine Vergrosserung dieses Durchmessers um 
jeweils 0,4% bei den aufeinanderfolgenden Rollenpaaren eine 

5 Steigerung der Umfangsgeschwindigkeit ergibt, die eine 
ausreichende Zugkraft zum Hindurchziehen der Metail- 
bander durch die ausserdem angetriebenen Rollenpaare lie- 
fert, auch wenn in einem solchen Rollenpaar ein Stauchvor- 
gang bei der Verformung des Metallbandes erfolgt, Irgend- 

10 welche nachteilige Einwirkungen auf die Oberfliiche des 
Metallbandes ist nicht festzustellen und Rattermarken oder 
andere Markierungen treten nicht auf. Anderseits wurde 
festgestellt, dass eine Steigerung des Durchmessers der wirk- 
samen Rollenflachen von nur 0,05% nicht ausreicht, um eine 
ausreichende Zugkraft zu bewirken. 

Beispiel 

Zur Herstellung einer scharfkantigen profilierten Schiene 
entsprechend Fig. 2 wurde ein Metallband aus Aluminium 

2° von 1,75 mm Dicke (Toleranz + 0,05 bzw. ~0,1 mm) der Le- 
gierung AlMg 2,5 (DIN-Normen 1725-1 oder 1745-1, 2 
oder 3, bzw. 1784-1) verwendet, und zwar in der Qualitat 
weich F 18-22 mit «mill-finish»-Oberflache. Das Metallband 
besass eine Breite von 232 mm. An einem Querschnitt der 

^ gemass dem vorliegenden Verfahren hergesteliten fertigen 
Schiene wurde langs der zwischen Aussenseite und Innenseite 
verlaufenden Mittellinie die tatsachliche Lange zu 223,5 mm 
geraessen. Somit wurde beim Verformungsvorgang eine Stau- 
chung und Materialverdichtung bewirkt von 232-223,5 = 
8,5 mm. Die Stauchung betragt also ca. 3,5% bei dieser 
Schiene. 

Naturlich konnen auch andere als die obengenannten 
Qualitaten und Abmessungen von Aluminiumbandern sowie 
von Biindern aus anderen Metallen fur eine Verformung nach 
dem vorliegenden Verfahren verwendet werden. Beispiels- 
weise konnen scharfkantig prpfilierte Schienen aus Edelstahl 
hergestellt werden, vorzugsweise von Bandern aus dem 
Werkstoff gemass Nr. 4301 DIN-xMormen 17006 der Quah- 
tat 5 Cr Ni 18-9, rost- und saurebestandig, kaltgewalzt 
(Verf. Ill c/d), gebiirstet, mit einer Banddicke von 0,9 bis 
1,1 mm. 

Das vorliegende Verfahren ist oben anhand der Herstel- 
lung einer scharfkantig profilierten Schiene gemass Fig. 2 be- 
schrieben. Es konnen praktisch beliebig gestaltete, mit scharf- 
kantigen Profilkonturen versehene Schienen aus einem ebe- 
nen Metallband mittels Rollverformung nach diesem Ver- 
fahren hergestellt werden, wofur nachstehend noch einige 
AusfCihrungsbeispiele genannt werden. Dariiber hinaus ist 
das vorliegende Verfahren aber besonders fur die Herstellung 
von aus zwei oder mehr derartigen profilierten Schienen zu- 
sammengesetzten Hohlprofilen geeignet und ermoglicht ins- 
besondere die Schaffung scharfkantig profilierter Hohlprofile 
durch gleichzeitige und kontinuierliche Rollverformung von 
zwei oder mehr Metallbandern. Hierzu wird jedes der Me- 
^ tallbander gleichzeitig durch je einen Satz verformender 
Rollenpaare hindurchgefiihrt, in aufeinanderfolgenden Ver- 
formungsschritten von der Anfangslage aus profiliert und die 
beiden profdierten Schienen relativ zueinander in eine vorbe- 
stimmte Lage gebracht und zu einem einheitlichen Korper un- 
losbar zusammengefiigt. 

Beispielsweise kann parallel zu der Herstellung der 
scharfkantig profilierten Schiene gemass Fig. 2 in der oben 
ausfiihrlich beschriebenen Weise ein zweites Metallband in 
der gleichen Vorrichtung durch eine entsprechende Anzahl 
eigener Rollenpaare hindurchgefiihrt und dabei eine zweite 
profilierte Schiene hergestellt werden, die es ermoglicht, 
aus der fertig profilierten ersten Schiene gemass Fig. 2 ein 
Hohlprofil gemass Fig. 16 zu schaffen. Bei diesem Ausfiih- 
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ningsbeispiel besteht die zweite Schiene aus dem flachen 
Boden 35 und den zunachst um 90 Winkelgrad gegeniiber 
dem Boden 35 abgewinkelten beiden Langsrandem 36 und 
37, Nach Fertigstellung der ersten profilierten Schiene im 
Rollenpaar gemass Fig. 15 wird die zweite Schiene mit dem 
Boden 35 gegen die Langsrander 14 bzw. 21 der ersten 
Schiene gepresst und beim Durchlauf dutch entsprechend ge- 
staltete weitere RoUenpaare dann die Langsrander 36 und 37 
der zweiten Schiene um die Langsrander 14 bzw. 21 der 
ersten Schiene herumgebogen, so dass eine falzartige Ver- 
bindung der zusammengehorigen Langsrander beider Schie- 
nen erfolgt. Dabei wird, wie oben bei der Hersteliung der 
ersten Schiene erlautert, vorzugsweise eine scharfkantige 
Profilierung der 180 Winkelgrad betragenden Umbiegung der 
Langsrander 36. 37 geschaffen. so dass scharfkantig profi- 
lierte Aussenkanten an der genannten Stelle entstehen, Dazu 
ist bei der Verformung der zweiten Schiene ebenfalls zu- 
nachst eine wellenformige Verformung des Metallbandes er- 
forderlich, um bei der scharfk antigen Umbiegung und Zu- 
sammenstauchung eine Materialverdichtung zu ermdglichen. 
Auch beim zweiten Metallband ist die erforderliche Breite 
um zwei bis funf Prozent grosser aJs die zwischen Aussen- 
seite und Innenseite des Metallbandes gemessene Lange der 
Umrandungslinie der fertig verformten und mit der ersten 
Schiene zusammengefiigten zweiten Schiene. Falls erwunscht, 
kann wahrend der Zusammenfugung der ersten mit der zwei- 
ten Schiene zur Schaffung des scharfkantig profilierten Hohl- 
profils gemass Fig. 16 die Falzverbindung zwischen den 
Langsrandern 14 und 36 bzw. 21 und 37 in bezug auf Festig- 
keit und Zusammenhalt durch geeignete Mittel noch verstarkt 
werden. Solche Mittel sind beispielsweise eine Aufrauhung 
der Langsrander 14, 21 sowie der Innenseite der Langsran- 
der 36 und 37 ; ferner konnen geeignete Klebemittel yorge- 
sehen werden oder durch eine Punktschweissung eine zu- 
satzliche Verbindung zwischen den Langsrandern 36 und 14 
bzw. 21 und 37 geschaffen werden. 

Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines aus zwei Schie- 
nen zusammengesetzten, scharfkantig profilierten Hohlprofils 
zeigt Fig. 17. Hier ist die Bodenschiene 40 mit einer symme- 
trischen, hutformigen Schiene 41 durch je eine Falzverbin- 
dung der gemeinsamen Langsrander miteinander verbunden, 
so dass ein symmetrisches Hohlprofil entsteht. Ein anderes 
Ausfuhrungsbeispiel eines nach dem vorliegenden Verfahren 
hergestellten, scharfkantig profilierten Hohlprofils zeigt die 
Fig. 18 mit den beiden nichtsymmetrischen Schienen 42 ' 
und 43, die miteinander ebenfalls durch je eine Falzverbin- 
dung an den beiden zusammengehorigen Langsrandem ver- 
einigt sind. Das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 19 zeigt ein 
Hohlprofil aus den rait je einer Falzverbindung vereinigten 
Schienen 44 und 45, wobei ausser den scharfkantigen Profil- ^ 
strukturen, die gemass dem vorliegenden Verfahren her- 
gestellt sind, auch nichtscharfkantigeProfiistrukturen bei der 
Nut 46 dargestellt sind, die naturUch ebenfalls bei der Ver- 
arfaeitung von Metallbandern nach dem vorliegenden Ver- 
fahren geschaffen werden konnen, wenn es erwunscht ist. ^ 

Bei der Hersteliung von scharfkantig profilierten Hohl- 
profilen aus zwei oder mehr nach dem vorliegenden Verfah- 
ren hergestellten scharfkantig profilierten Schienen kann die 
Verbindung nicht nur, wie oben anhand der Fig. 16 bis 19 be- 
schrieben, durch eine Falzverbindung erfolgen. In vielen * 
Fallen ist es einfacher, eine Verbindimg der einzelnen Schie- 
nen miteinander durch eine Schweissverbindung zu bewirken. 
Hierbei werden jeweils zwei der profilierten Schienen an 
mindestens je einem ihrer Langsrander stirnseitig zusammen- 
gedriickt und langs dieser Naht verschweisst, wobei in eben- ^* 
falls bekannter Weise eine Stauchung dieser Naht stattfinden 
kann, falls dies erwiinscht ist. Die Verschweissung kann mit 
Gleichstrom, Niederfrequenz- oder Hochfrequenzstrom er- 
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folgen, falls erforderlich auch in einer Schutzgas-Atmosphare. 
Die Verschweissung wird kontinuierlich beim Durchlauf der 
zu verbindenden Schienen durch eine entsprechende 
Schweissvorrichtung durchgefiihrt. Derartige Schweissein- 
5 richtungen sind bekannt und bediirfen keiner weiteren Be- 
schreibung. Falls die Schweissnaht beim Schweissvorgang 
zusammengestaucht wird, muss das fiber die Oberflache der 
verschweissten Langsrander vorstehende Material abgetragen 
und zweckmassigerweise das so geschaffene, scharfkantige 
^® Hohlprofil nachkalibriert werden. 

Die Fig. 20 bis 23 zeigen Ausfuhrungsbeispiele von 
scharfkantigen Hohlprofilen, die jeweils aus zwei nach dem 
vorliegenden Verfahren gleicfazeitig durch Roll verformung 
hergestellten Schienen bestehen und jeweils an zwei Naht- 
stellen zusammengeschweisst sind. Die Hersteliung der bei- 
den Schienen erfolgt gleichzeitig in einer Doppelmaschine 
mit entsprechenden Rollenpaaren in solcher Weise, dass 
beim Austritt aus dem jeweils letzten Rollenpaar die beiden 
profilierten Schienen mit den zu verschweissenden Stirnseiten 
der entsprechenden Rander einander zugekehrt sind und zu- 
sammen in eine entsprechende Schweisseinrichtung zur 
gleichzeitigen Verschweissung der beiden Stimkanten ein- 
laufen. Bei dem Hohlprofil nach Fig, 20 wird die erste 
Schiene 47 mit der zweiten Schiene 48 an den mit 49 bzw. 
^ 50 bezeichneten Stellen zusammengeschweisst. Im Ausfuh- 
rungsbeispiel nach Fig. 21 erfolgt die Verschweissung der 
ersten Schiene 51 mit der zweiten Schiene 52 an den Langs- 
nihten 53 bzw. 54. Das Hohlprofil gemass Fig. 23 entsteht 
^ durch Zusammenschweissung der ersten Schiene 59 mit der 
' zweiten Schiene 60 langs der Schweissnahte 61 bzw. 62. 

Weitere Ausftihrungsbeispiele von scharfkantig profilier- 
ten Hohlprofilen, die nach dem vorliegenden Verfahren her- 
stellbar sind, zeigen die Fig. 24 bis 26. Das Hohlprofil nach 
Fig. 24 entsteht durch Zusammenschweissen der ersten 
Schiene 63 mit der zweiten Schiene 64 langs der Schweiss- 
nahte 65 und 66. Bei dem aus den profilierten Schienen 67 
und 68 bestehenden Hohlprofil nach Fig. 25 erfolgt die Ver- 
bindung durch die Schweissnahte 69 bzw. 70. Das flache 
Hohlprofil gemass Fig. 26 ist aus aen beiden, scharfkantig 
profilierten Schienen 71 langs der Nahte 73 und 74 zusam- 
mengeschweisst. 

Aus den oben anhand der Fig. 16 bis 26 kurz beschrie- 
benen Ausfiihrungsbeispielen von Hohlprofilen, die durch 
Zusammenfugung scharfkantig profilierter Schienen beste- 
hen, ist ersichtlich, dass das vorliegende Verfahren die Schaf- 
fung beliebiger, mit komplizierten Langsprofilen ausgestat- 
teter Korper ermoglicht, und zwar jeweils in nur einem Ar- 
beitsgang und in kontinuierlicher Fertigung. Naturlich kon- 
nen nicht nur Hohlprofile auf diese Weise geschaffen werden, 
sondern auch doppelwandige Schienen hoher mechanischer 
Festigkeit ohne eingeschlossenen Hohlraum, wobei durch 
geeignete Verbindung der aneinanderliegenden Wandungen 
durch Verklebung oder Punktschweissung die mechanische 
Festigkeit noch gesteigert werden kann. 

Bei der Hersteliung von scharfkandgen Hohlprofilen 
nach dem vorliegenden Verfahren werden, wie oben kurz 
angedeutet, jeweils zwei flache Metallbander in einer Dop- 
pelmaschine durch Roliverforraung zunachst gleichzeitig zu 
je einer profilierten Schiene umgeformt, in die notwendige 
gegenseitige Lage gebracht und dann unlosbar zusammen- 
gefiigt. Hierbei hat es sich als zweckmassig erwiesen, dass die 
zur Hersteliung der komplizierten Schiene dienenden RoUen- 
paare der Doppelmaschine gemeinsam angetrieben werden, 
aber die zur Verformung des anderen Metallbandes zu der 
weniger stark profaierten zweiten Schiene erforderlichen 
RoUenpaare einen getrennten Antrieb besitzen. Naturlich 
betrifft dieser getrennte Antrieb nur jene RoUenpaare fur das 
zweite Band, die zu dessen Verformung bis zur Zusammenfii- 
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gung der beiden Schienen erforderlich sind. Dieser getrennte 
Antrieb ist aber derart gestaltet, dass eine elastisch arbei- 
tende Kupplung zwischen den RoUenpaaren und dem An- 
trieb vorgesehen ist, damit sich die Durchlaufgeschwindigkeit 
des zweiten Bandes bzw. der zweiten Schiene autoraatisch an 
die Durchlaufgeschwindigkeit der ersten Schiene anpassen 
kann. Dies ist erforderlich, weil natiirlich nach der Zusam- 
menfugung der beiden Schienen die erste Schiene mit ihrem 
starren Antrieb die Durchlaufgeschwindigkeit bestimmen 
muss und der Antrieb der zweiten Schiene sich dieser Durch- 
laufgeschwindigkeit automatisch anzupassen hat. Geeignete 
elastische Kupplungen, beispielsweise Hydrostatik-Getriebe 
Oder VOITH-Turbokupplungen, die sich fiir den vorliegen- 
den Zweck eignen, sind allgemein bekannt und bediirfen 
keiner naheren Erlauterung. 

Das vorliegende Verfahren einer scharfkantigen Rollver- 
formung unter Stauchung und Verdichtung der verformten 
Metallbander an den Biegestellen ist, wie oben bereits dar- 
gelegt, besonders zur Herstellung komplizierter Profilstruk- 
turen geeignet. Insbesondere besteht die Moglichkeit, auch 
besonders breite Metallbander mit einer Vielzahl profilierter 
Langsstrukturen zu versehen, indem zuerst an den einzelnen 
Stellen entsprechende Ein- und Ausbuchtungen vorgesehen 
und die stufenweise Rollverformung dann unter gleichzeitiger 
Stauchung des Metallbandes erfolgt. Auf diese Weise gelingt 
es beispielsweise, die in Fig. 20 bis 26 angegebenen Ausfiih- 
nmgsbeisplele von scharfkantig profilierten Hohlschienen aus 
nur einem einzigen entsprechend breiten Metallband herzu- 
stellen und nur langs einer einzigen Langsnaht zusammen- 
zufugen. 

Eine Hohlschiene mit einem Querschnitt entsprechend 
Fig. 20 kann also aus nur einem Metallband entsprechender 
Breite hergestellt werden, indem zunachst eine Leitlinie ge- 
wahlt wird, elwa dort wo spater die linke Kante der Ober- 
seite entstehen soli, und an alien fiir profilierte Langsstruk- 
turen vorgesehenen Stellen geniigend tiefe Ein- und/oder 
Ausbuchtungen des Bandes erfolgen. Diese Ein- und Aus- 
buchtungen sollen eine Lange ihrer Umrandungslinie aufwei- 
sen, die 2 bis 5% grosser ist als die mittlere Umrandungslinie 
der herzustellenden Profilstrukturen an den betreffenden 
Stellen. Dann erfolgt die stufenweise Rollverformung des 
Bandes, wobei mindestens dessen eine Aussenkante eine 
Schwenkbewegung um die Leitlinie ausfiihrt und die ein- 
zelnen Umbiegungen und Profilierungen unter Zusammen- 
stauchimg des Metallbandes erfolgen. Schliesslich stehen sich 
die beiden Stimkanten des linken und des rechten Langs - 
randes des Metallbandes an der in Fig, 20 mit 49 bezeichne- 
ten Stelle gegeniiber und werden miteinander vereinigt, bei- 
spielsweise durch eine Verschweissung. Auf diese Weise ent- 
steht also ein scharfkantig profiliertes, allseits geschlossenes 
Hohlprofii aus nur einem Metallband. 

Bei der Herstellung von Hohlprofilen entsprechend den 
Ausfiihrungsbeispielen der Fig. 20 bis 26 aus nur einem 
Metallband wird die erforderliche einzige Langsnaht zweck - 
massigerweise'an einer Stelle vorgesehen, die bei der An- 
wendung solcher Hohlprofile nichtsichtbar ist. Beispielsweise 
ist bei der Anwendung des Hohlprofils geraass Fig. 20 als 
Fenster- oder Tiitrahmen eine Langsnaht an der Steile 49 
nichterkennbar, da sie sich am Boden einer Langsnut befin- 
det, in die eine profilierte Dichtungsleiste aus elastischem 
gummiartigem Material eingelegt wird. 

PATENTANSPRUCH I 
Verfahren zur Herstellung von Hohlprofilen aus min- 
destens einer, aus einem kontinuierlich verformten Metall- 
band gebildeten, profilierten Schiene, wobei das Metallband 
durch rotierende. verformende Rollenpaare hindurchgefiihrt 
und dabei zunachst in einzelnen Bereichen, im Bandquer- 


schnitt gesehen, wellenformig verformt wird zur Erleichte- 
rung der nachfolgenden ProfiJierungen, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass am gewellten Metallband eine Leitlinie be- 
stimmt wird, die mit einer markanten Langskante der fer- 
5 tig profiherten Schiene iibereinstimmt, und dass der von der 
einen Aussenkante bis zur Leitlinie sich erstreckende erste 
Bereich des Metallbandes bei den aufeinanderfolgenden Ver- 
formungsschritten grosstenteils in der Anfangslage gehalten 
wird, wahrend der von der anderen Aussenkante bis zur 
*o Leitlinie reichende zweite Bereich bei den aufeinanderfol- 
genden Verformungsschritten um die Leitlinie gegen die 
Anfangslage verdreht wird und die betreffende Aussekante 
eine Schwenkbewegung durchfuhrt, um die dort herrschende 
Rand-Zugspannung zu vermindern, dass ferner jede der an- 
fanglich wellenformigen Verformungen vergrossert wird, bis 
ihre Umrandungslinie, quer zum Metallband, grosser als die 
Umrandungslinie der im betreffenden Bereich vorgesehenen 
Profilierung wird, und dass an den Biegestellen unter Ver- 
wendung des durch die wellenformigen Verformungen ge- 
^® schaffenen Oberschusses an Breite das Band quer zur Lauf- 
richtung gestaucht, mit einem Kriimmungsradius kleiner als 
die Banddicke umgebogen und zu scharfkantigen Profil- 
strukturen verformt wird. 

. UNTERANSPROCHE 

1. Verfahren nach Patentanspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der zweite Bereich (11-13) aus der horizon- 
talen Anfangslage im Uhrzeigersinn verdreht wird und zum 
Teil bis unterhalb des ersten Bereiches (11-12) geschwenkt 
whd, 

2. Verfahren nach Patentanspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass auf das Metallband beim Durchlauf durch min- 
destens einige der Rollenpaare ein Langszug seitens des je- 
weils nachfolgenden RoUenpaares ausgeiibt wird und hierzu 
die massgeblichen Rollenoberflachen des nachfolgenden 
RoUenpaares mit hoherer Umfangsgeschwindigkeit als die 
entsprechenden Rollenoberflachen des vorausgehenden 
RoUenpaares angetrieben werden. 

3. Verfahren nach Patentanspruch I und Unteranspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Umfangsgeschwindigkeit 
beim nachfolgenden RoUenpaar um mindestens 0,2% hoher 
ais beim vorausgehenden RoUenpaar gemacfat wird. 

4. Verfahren nach Patentanspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Umrandungslinie der VorweUungen um 
etwa 2-5% grosser als diejenige der betreffenden Profilie- 
rungen gemacht wird. 

5. Verfahren nach Patentanspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass gleichzeitig zwei Metallbander verformt und 
dabei das zweite der Metallbander bei den aufeinanderfol- 
genden Verformungsschritten von der Anfangslage aus ver- 
dreht, profiliert und relativ zur profilierten ersten Schiene in 
eine vorbestinmite Lage gebracht und mit ihr zu einem pro- 
filierten Hohlprofii unlosbar zusammengefiigt wird. 

6. Verfahren nach Unteranspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die zur Verformung des einen Metallbandes 
zur ersten profilierten Schiene dienenden RoUenpaare ge- 
meinsam angetrieben werden, wahrend die zur Verformung 
des anderen MetaUbandes zur zweiten profilierten Schiene 

^ bis zu deren Zusammenfiigung mit der ersten Schiene dienen- 
den Rollenpaare iiber eine elastisch arbeitende Kupplung an 
einem eigenen Antrieb angeschlossen sind und die Durch- 
laufgeschwindigkeit der zweiten Schiene derjenigen der ersten 
Schiene automatisch angeglichen wird. 

7. Verfahren nach Unteranspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine falzartige Verbindung beider profilierter 
Schienen an ihren Langsrandern vorgenommen wird und 
hierzu die Langsrander zusammengepresst und jeweils ein 
Langsrand der einen Schiene um den zugehorigen Langs - 
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rand der anderen Schiene herumgebogen und die beiden 
Langsrander unlosbar miteinandcr verbunden werden. 

8. Verfahren nach Unteranspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine Schweissverbindung beider profilierter 
Schienen an ihren Langsrandern vorgenommen wird und 
hierzu die betreffenden Langsrander stirnseitig zusammen- 
gedriickt und langs dieser Naht verschweisst, gestaucht und 
zu einem Hohlprofil vereinigt warden, worauf das iiberste- 
hende gestauchte Material abgetragen und das Hohlprofil 
nachkalibriert wird. 

9. Verfahren nach Patentanspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass durch aufeinanderfolgende Verformung aus 
einem Metallband eine scharfkantig profilierte Schiene mit 
einem Querschnitt entsprechend einer Hohlschiene geformt 
wird, bei welcher der linke und der rechte Aussennmd des 
Metallbandes mit seiner jeweiligen Stimkante einander zu- 
gekehrt. miteinander vereinigt und so eine allseits geschlos- 
sene scharfkantig profilierte Hohlschiene mit nur einer 
Langsnaht hergestellt wird. 
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PATENTANSPRUCH II 
HohlprofD hergestellt nach dem Verfahren gemass Pa- 
tentanspruch I, dadurch gekennzeichnet, dass die profilierte 
Schiene scharfe Kanten mit einem Biegungsradius kleiner als 
5 die Banddicke des Metallbandes aufweist. 

UNTERANSPRUCHE 

10. Hohlprofil nach Patentanspruch II, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass es aus zwei profilierten Schienen besteht, 

»o deren zusammengehorige Langsrander durch Falzverbindung 
unlosbar miteinander vereinigt sind. 

11. Hohlprofil nach Patentanspruch II, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass es aus zwei profilierten Schienen besteht, die 
mittels Schweissverbindung langs zweier Nahte miteinander 
vereinigt sind, 

12. Hohlprofil nach Patentanspruch II, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine Schiene aus nur einem profilierten Metall- 
band geformt und langs einer einzigen Naht zu einer allseits 
geschlossenen Hohlschiene vereinigt ist. 
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